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la prfM t. invention est relative I -e *eule abrasive 
aestln.e a etre utili.ee asns one M c„ine . -a-. « » - 
particuli«e»*nt elle eoncerne un type perfection™ 

abrasive ^^=™ae «U abrasive content an corp. 
annuel aes ,ra£ acre tels q ae ae 

en cristas cnbi,ne " ™e certaine epaisseur. 
aurete elevee, sont coll.. ae facon » 

SUE 1. snrf.ce an corps poor "^^fn. est ensaite 
s taaaara et la -enle abrasive arnsr revStne g ^a^ulli- 

sou ^se a an asinage ae ~^«^ * ^a^ive presence 
, _ . t a -rongeur de la meule . te type « 

brage et la ronaeux . ,. m . gs c i-dessous : 

<^<^«4-c= fels que ceux inaiques ci uco 
toutefois aes inconvinrents tel. q ae la 

!, le n,axi-n» de sorns doit «re pris 11Ma „ e de la 

— abrasive an t * » P ^ 

meul e et sa rondeur, » m epaiseenr importance, 1. 

onereux doivent Stre n. en place en nn P tCTeteB1 ent 
fabrication de la »e«le est d'un coat Sieve, 3) le r^ 
ae grains a tendance » n'dtre pas uniform, «jn ~ n 

6 j non ^^srrcirr*^ - i. 

xa . rectification et le dress.,e de le »eale sent P ^ 

D pour une utilisation approprxee. 11 arrive a ^ 
qu'on ait la crainte que les grains chers s emo 
travaus de coupe ou qu'ils aient tendance a toxnber 

" - ^.ention a pour o.et ^ - 

et de dressage. obiet de realiser 

La presente invention a en outre pour ob 3 et 

. .me abrasive ^-—^ ^ ^Z^^ 

10 s srr=r-r«Lu ae i. — — — . - - 
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meule ayant de ce fait une cap.acite plus grande a mordre dans 
la surface d'une pi£ce a meuler. 

La pr§sente invention a pour troisidme objet de r§aliser 
une meule abrasive perfectionnie pour la machine a meuler qui 
5 donne moins de copeaux et analogues et soit susceptible de presenter 
un bon effet de ref rbidissement . 

En bref f selon la presente invention , on realise une 
meule abrasive coraprenant en combinaison un corps pour la 
meule abrasive possedant un §quilibrage et une rondeur de meule tres 
JLO precis, une partie de montage pour la machine a meuler, realis€e 
sur une partie du corps et une seule couche de grains abrasifs 
formee sur la surface p^ripherigue externe du corps „ 

D'autres avantages et caract^ristiques de 1' invention 
apparaitront a la lecture de la description ci-apres en se ref§rant 
15 au dessin annex€ dans lequel : 

la figure 1 est une vue frontale, partiellement en 
coupe de la meule abrasive possedant un trou central effile, 

la figure 2 est ggalement une vue frontale, partiellement 
en coupe de la meule abrasive possidant une saillie ef fil§e a 
20 son centre , 

la figure 3 est une vue en coupe agrandie repr§sentant 
un Stat de liaison entre les grains abrasifs et le corps pour 
la meule abrasive, 

la figure 4 est une vue frontale de la meule abrasive 
25 possedant des gorges parallSles a la direction de son axe de 
rotation , 

la figure 5 est une vue en coupe partielle agrandie 
reprSsentant comment les grains abrasifs sont mis en place sur la 
partie de gorge du corps pour la meule abrasive, 
30 la figure 6 est ggalement une vue frontale d'un autre 

mode de realisation de la meule abrasive pour meuler la surface 
extirieure d'une pi§ce a usiner, 

la figure 7 est une vue frontale d'un autre mode de 
realisation de la meule abrasive pour meuler I'alesage interne d'une 
35 piece a usiner , et 

la figure 8 est une vue en coupe longitudinale d'un dispo- 
sitif pour la mise eri place de grains abrasifs sur la surface peri- 
phSrique externe du materiau de base pour la meule abrasive. 

Dans le dessin, la figure 1 repr€sente la meule abrasive 
40 pour la rectification par meulage de la surface externe d'une 
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pi§ ce a usiner, 1. chiffre 1 designant un corps pour la meule 
abrasive. Ce corps a «* soumis aux operations d« equilibrage et 
anrasxve. v-<= f ^ , c „ nerioherique externe du 

d'arrondissement de la meule. Sur la surface perxpnerxq 
corps, on a forme une seule couche de grains abrasifs 2 (cf.fxg.3) 
i par un precede de placage, par exemple, a 1'aide d'un *PP~" 1 
qui sera decrit ulterieurement . Un trou central 3 forme dans le 
To^s est destine au montage de la meule abrasive sur une machine 
I meuler,. qui, dans le mode de realisation represente a la fxgure 1, 
est de forme effilee de facon que la meule puisse etre montee sur 
D une partie effilee d'un arbre tournant de la machine a meuler. 

Un mode de realisation represente dans la figure 2 
presente une saillie 5 effilee au centre du corps de meule 1, 
de facon a etre inseree et fixee dans un trou central 
effile forme dans 1« arbre tournant de la machine a meuler. 
3 - La figure 4 represente un xoode de realisatxon de la 

couche de revetement de grains abrasifs sur la surface du corps 1 
ce meule, dans leguel une pluralite de gor.es 7 sont P~^™* 
formees, sur la surface peripherique externe du corps de la meule 1, 

ZO I'unique couche de grains abrasifs 2 est constituee sur la surface 
peripLrique externe de ce corps sauf sur la partie des gorges 
^alleles 7. Dans ce mode de realisation, les parties de bordde 
chacune des gorges 8 sont chanfreinees en une forme arquee comme 
represente dans la figure 5 en vue d'accroltre la force de liaison 
25 des grains abrasifs aux parties de bord des gorges. 

La realisation de gorges entre les couches ad D acentes 
de grains abrasifs, comme il est indique ci-dessus, contrxbue 
recirculation fluide du liquide de meulage entre eux pour axnsi 
effectuer le ref roidissement de la meule abrasive au cours de 
30 x™Ln de meulage et Sgalement contribuer . realise* vole 
d'echappement pour les copeaux, ce qui est efficace pour empecher 
1- accumulation des copeaux de se produire. 

On doit remarquer ici que les gorges mentionnees ci 
dessus peuvent etre realises en une pluralite dans le sens cxrcon 

" f6rentieL :;ZZl\ represente e variante dans laquelle les 

g orges xectilignes sont entrecroisees sur la surface du corps de la 

meUle ' • Dans la figure 7, on voit une meule abrasive pour meuler 
40 ravage interne d'une piece a rectifier, dans laquelle les gorges 



2413182 



rectilignes 10 sont forages radialement pour s f etendre depuis le 
bout de la t§te en forme de bulbe du corps de meule 9. 

La figure 8 represente un mode de realisation d'un disposi- 
tif pour effectuer le rev§tement de grains abrasifs sur la surface 
5 peripherique externe du corps de meule- Dans ce mode de realisation , 
la reference 11 designe une enceinte possedant un orifice d f alimen- 
tation 12 et un orifice d' evacuation 13 pour le liquide de placage. 
Un tamis 15 possedant des mailles dont la dimension ne permet pas le 
passage des grains abrasifs est realise 1 la partie iimite entre 

10 l'orifice 13 d' evacuation sus-mentionne et une chambre 14 de recep- 
tion du corps de meule. Le corps de meule 1 est monte et fixe 
sur un arbre 16 a I'interieur de la chambre 14 de reception de 
meule susment idnnlSe . Dans ce cas, le corps de meule est soumis a 
un processus d' isolation eiectrique sur ses surfaces sup§rieure et 

1-5 £nferieure, 1 1' exception de sa surface p§ripherique externe. 

Entre la surface peripherique externe du corps de meule 1 et la 
surface de parol interne de 1* enceinte 11 opposee a celle-ci, on a 
realise un intervalle 17 pour le remplissage de grains abrasifs, En- 
tre une base 18 pour 1* arbre 16 de support du corps de meule 

20 et un tamis 19 de separation (en un m§me materiau que celui du tamis 
15 sus-mentionne) 1 l f orifice d f alimentation 12 pour le liquide de 
placage , on a forme une chambre de stockage 20 pour les grains 
abrasifs 22. Cette chambre de stockage de grains 20 et la chambre 
de reception de meule 14 communiquent l f une avec l 1 autre par l f inter- 

25 mediaire d , une pluralite de trous 21 formes dans la plaque de 

base 18. La taille des trous 21 est telle que les grains abrasifs 
peuvent facilemeiit passer au travers. 

Dans la construction ci-dessus du dispositif de rev§tement 
de grains f lorsque le liquide de 'placage est amene depuis 1' orifice 

30 d* alimentation 12 et mis en circulation vers I'orifice d* evacuation 
13 £ travers la chambre 14 de reception du corps de meule , les 
grains d'abrasif 22 dans la chambre de stockage de grains 20 sont 
portes par le liquide de placage , passent H travers les trous 21 et 
sont conduits dans la chambre de reception^du corps de meule 1 

35 oCt les grains remplissent 1 1 espace tout entier dans la chambre 

comprenant 1" intervalle 17. Pendant -la circulation du liquide de 
placage , un film de placage est graduellement forme sur la surface 
peripheriqt^clu 1 corps de meule, ledit film de placage fixant 
les grains abrasifs sur la surface peripherique externe du corps 

4 0 de meule. 
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Apres achevement des Stapes de precede sus-mentionnees, 
le corps de meule 1 est enleve de la chambre 14 de reception de 
. corps de meule, puis debarrasse de l'exces de grains abraslfs 

ayant adhere. a la surface peripherique externe du corps a l'aide 
5 de moyens divers tels que projection d'eau, grattage a la lancette 
et autres moyens appropries pour ne laisser gu'une seule couche 
de grains abrasifs fixes sur la surface du corps. 

Puis on fait subir au corps de meule un procede de 
placage pour-noyer environ 70 a 80% du diametre des grains dans la 
10 surface peripherique externe de la xaeule, ce qui realise une liaison 
parfaite de la couche unique de grains abrasifs sur la surface du 
corps, comme represents dans la figure 3. Le chiffre de reference 
23 a ete donne dans la figure 3 a la couche de placage. 

Du fait que le corps de meule sus-mentionne 1 possede 
15 par avance un equilibrage et une rondeur tres precis et que les 

grains d' abrasifs qui y adherent sont disposes en une seule couche ,1a 
remise a neuf et la reutilisation de la meule abrasive est possible 
dans le cas oft' 1 • emoussement des grains abrasifs, ou leur chute de 
la surface de la meule se produirait. C'est-a-dire que^emise a neuf 
2o peut etre f aite de maniere telle que la couche des grains abrasifs- 
soit separee de la meule abrasive en meme temps que la couche 
plaquee, ou que la couche de grains abrasifs soit detachie.de la 
surface de la meule par un procede electrolytigue, apres lequel 
on constitue une nouvelle couche unique de grains abrasifs sur la 
25 surface peripherique externe du corps de meule, duquel 1' ancienne 
couche de grains abrasifs a ete enlevee,au moyen du dispositif de 
revStement deer it ci-dessus. 

La meule abrasive selon la presente invention a les avan- 
tages suivants : 1) du fait que la surface abrasive est constituSe 
30 d'une seule couche de grains abrasifs, la quantite de grains a 
utiliser peut etre faible, de sorte qu'une meule abrasive d'un 
coat de fabrication faible peut etre obtenue, en depit de 1« utilisa- 
tion de grains abrasifs onereux; 2) du fait que la force de liaison 
entre les grains abrasifs et le corps de meule est elevee, la 
35 chute des grains abrasifs de la surface de la meule peut etre 

reduite au minimum et la quantite de grains abrasifs mordant la sur- 
face est grande; dans les meules abrasives connues possedant une 
pluralite de couches de grains, dans lesquelles les grains abrasifs 
sont lies les uns aux autres en plusieurs couches, la force de 
40 liaison entre les grains s'est revelee plus faible que celle entre 
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les grains abrasifs et le corps de meule selon la presente invention 
ce qui a pour consequence que les grains abrasifs ont tendance a 
tomber facilement de la surface de la meule, de sorte que l'effet 
obtenu de la pr§sente invention peut dif f icilement §tre obtenu 
5 d'une meule abrasive conventionnelle; 3) le fait que les grains 
abrasifs sont constitu€s en une seule couche sur la surface peri- 
ph§rique externe du corps de meule procure une haute precision de la 
surface abrasive (c f est-l-dire aucune deflexion de la surface abrasi 
ve de la meule pendant le fonctionnement de la machine § meuler) , 

10 d'oxi aucune n§cessite de dressage, avec comme consequence que 

l'on peut realiser une meule abrasive de configuration complexe 
quelconque comme une meule abrasive de type profile; 4) du fait 
qu'il existe des intervalles d'espacement entre les grains d'abrasif 
adjacents, il ne se produit pas d 1 accumulation de copeaux et analo- 

15 gues, de sorte qu'il n'y a pas besoin d'op§ration de dressage; 5) du 
fait que ni l'op§ration de dressage, ni I'operation de rectification 
ne sent necessaires un dispositif de correction de la surface 
abrasive qui a 6te ajout§ a la machine a meuler devient inutile, 
ce qui diininue de fagon effective le cotlt de fabrication de la machi 

20 ne £ meuler; 6) aprSs le processus de dressage du corps de meule, 
I'usinage de l'effilement est effectue sur le trou ou la saillie 
pour le montage de la meule abrasive sur la machine S meuler, sur 
la base du diamStre externe du trou ou de la saillie de montage 
de la meule abrasive, ce qui permet d'obtenir une surface effilee 

25 trfes precise et la meule abrasive peut §tre fixSe plus facilement 
sur la machine S meuler que dans le cas du montage de la meule 
abrasive de type S flasque conventionnelle, la precision de sa 
fixation sur la machine H meuler §tant excellente; et 7) enfin, du 
fait que le corps de meule peut etre utilise de fagon r^petee, 

30 l'gconomie sur la meule abrasive peut §tre efficacement accrue. 
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RE VEND 1C AT I ON S 
! Meule abrasive caractlrisie par le fait qu'elle 
1. Meule a de meule ^rasive possedant 

comprend en combxnarson : a) un corp 

«n Squilibrage et une rondeur tres P***^> J^ 1 ^ _ _ 

pM le £ partle ae . la «o» 

J.O effile. ia revendication 1, carac- 

3 Meule abrasive selon la revenui 

terlsee paAe fait «- !-«. — " ~ ' . . 

a .„ »"^«^ Mive selon ls t eve„alca tl on 1. 
M par le £ a it pl-alite ae --—-"Hare " 

2 0 par 1. «1* \- I- .oxa. aa — , ,o„as «* — 

£lein6S °°"L le ^asive salon la revelation 4. earaot|ris.e 
p « le f elt eT^ife 9 or g ea aont alapo,*.. .—m— ' » 

i.„ ae ^rvfUlon la — i» 1. oaracter^ee 

25 ,„„.= rectilignes entreerolsSes aont 

per laf.lt «- plaalaara gorges »«=^ laalt. 

sr^-S'SSi: rrr: :r i. — 

/ -.o fait au'il comprend les Stapes consistent 

caracterise par le fait qu il co P surface 
• a soigneusexnent elixoiner les grams uniforme , et a 

P6 ~e externa d'un corps de ^^^[^ surface 
reformer une coucixe unique de grams abrasxfs sur 
35 peripheric externe du corps de la meule abrasive. 
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